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Abstract 



The German Offenlegungsschrift DT 25 53 571 Al refers to a method for producing a 
two chamber pressure can with a deformable container. Figure 11 discloses a valve, 
having a valve body DC and an intermediate body CI. A separate sealing element MA 
is provided on one side of intermediate body CI and clamped between the 
intermediate body CI and a lower part of the valve body. The sealing element MA is 
provided for closing a lateral opening in the valve body. 
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Herstellungsverfahren fllr Zweikammerdruckdosen mit 
eingebautem verformbaren BehSlter und Bauteile zur 
Durchfithrimg des Verfahrens . 



Die vorliegende Erfindung betrifft das technische Gebiet 
der Zweikammerdruckdosen, die in bekannter Weise aus einem 
flexiblem InnenbehHlter (Beutel) und aus einem steifen 
Aussenbehaiter bestehen, wobei der leere durch die zwei 
Behaiter abgegrenzte Raum mit einem Treibgas gefflllt vrird. 
Diese ZweikammerdruckbehSlter dienen zum Verteilen 
verschiedenartiger fltlssiger bzvr. weichen Stoffe die im 
allgemeinen mit dem Treibgas nicht vertrHglich sind. 
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Diese Zweikammerdruckdosen sind im Handel unter der Marke 
AEROTRON, DMAPACK, -PRESSPACK, SEPRO usw.. ^bekannt und 
haben eine weitgehendere Verbreitung der Aerosol-Dosen, 
zum Ziel unter Bertlcksichtigung der Verunreinigungsprobleme, 
die sich durch unmittelbare Mischvmg eines Fremdstoffes 
(Treibgas) mit einem zu konditionierenden und zu verteilenden 
Pfodukt ergeben. 

Eine weitgehende Verbreitung dieser Zweikammerdruckdosen wird 
durch eine Reihe Probleme technischer Art erschwcsrt, die 
durch die Erfindung gelOst werden sollen, 

Um den Erfindungsgedanken* besser zu yerstehen, wird wie folgt 
die bisher angewandte Tjechnik beschrieben : 

- ein f lexibler (vcrf ormbare Tasche) aus Kunststoff wird in 
den steifen Behfllter so eingefflhrt, dass er am gebOrdelten 
Rand (Anrollung) des steifen BehHlters zu liegen kommt... 

- der metallische VentiltrHger, der mit dem zu verteilenden 
Produkt in Berllhrung kommt, wird an dieser Anrollung ergreift 
und gleichzeitig wird der flexible Beutel an dieser 
Anrollung befestigt. 

- der leere Raum, der zwischen fiexiblem Beutel und steifem 
Aussenbehaiter entsteht, wird durch eine Spezialmaschine 
mit Treibgas gefllllt, wobei das Gas durch eine im Boden 
des steifen BehHlters angebrachte Bohrung eingefllhrt wird, 
die dann mit einem GummisttJpsel Oder einem kleinen 
Hilfsventil versehlossen wird. 
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. am Ausgabeventil ist ein Sprflhkopf angebaut, wdurch das 
Ventil einsatzbereit ist. 

Die Nachteile dieser bekannten Teohnologie ktJnnen vie folgfc 
zusammengefasst werden : 

_ uneriassliche mechanische Bearbeitung des Halsteils des 
flexiblem Beutels mit kritischen Toleranzen um eine 
einwandfreie AbdiohtTjmg zu gewHhrieisten. 

- notwendiger Einsatz von Spezialmaschinen. 

- notwendige Anwendung von Spezialverfahren filr das Falzen 
des Ventiltragers, das Anbringen des erwHhnten GummistOpf sel 
usw., wodttpch die Produktion was die Luftverdichtungs- 

und Abdiohtungsphase betrifft sehr beschrflnkt ist. 

Die Erfindung zielt darauf ab ein neues Herstellungsverfahren 
vorzuschlagen, welches den Einsatz der bekannten Aerosol^ 
Dosen ermeglicht, ohne dass eine Bearbeitung der Flexiblen 
Beutel notwendig ist, und die herkOmmlichen Verfahrenstechniken 
bekannter Aerosol zur Luftverdichtung der Zweikammerdruckbehfilter 
und das Falzen des VentiltrHgers ohne weiters zu Erzielung 
einer einwandfreien Abdichtung der neuen Arbeitsweise 
angepasst werden ktfeinen. 

Die Erfindung gestattet einerseits auf Spezialmaschinen zu 
verzichten und andererseits die herkOmmlichen Ifeschinen sofol»t 
dem erfinderischen Verfahren anzupassen. 

. Ein weiteres Ziel der Erfindung ist ferner ein Verfahren um 
diesen luftverdichteten ZweikammerbehHlter zusammenzubauen, 

609826/0664 



- 4 2553571 

durch welche f Itlssige Misohuiigen verteilt werden kOnnen 
sollen, die sogar den metalUschen Ventiltrflger chemisch 
angreif en kdnnten. " 

Das Verfahren zur Luftverdichtung der ZweikammerdruckbehHlter 
mit flexiblem Innenbeutel aus Kunststoff ist dadurch 
gekennzeichnet, dass eiu ZwischenkOrper, der das Ausgabeventil 
trHgfc, dichtend und automatisch an der Mttndung des flexiblen 
Beutels ttber eine gleitende Einspannverbindung angeschlossen 
ist, der Ventiltrager dann durch Falzen am gewOlbten Rand 
des_steifen BehHlte"-: angebracht wird, wobei am erwMhnten 
ZwischenkOrper der ilals des flexiblen Beutels angeschlossen 
wird und schliesslicli das Treibgas ttber einen Ladekopf, wie 
flblichj, in den leeren Rnnm zwischen dem steifen BehSlter und 
des flexiblen Beutels durch ein Einwege Rttoksohlagventil-das 
eine selbststHndige Einheit bildet und den Treibgas zufluss 
nur dann zulHsst, wenn die Verbindmig zwischen Ausgabeventil 
Tind Innenraum des Beutels gesperrt ist, eingefllhrt vdrd. 

Die Erfindung bezieht sich ferner auf die verschiedenen 
Bauteile die das erf inderische Verfahren ermUglichen sovrie 
auf die Ausgabeventile die mit Hilf s-Sperr und/oder Einwege- 
Rflckschlagventilen kombiniert sind, und schliesslich auf die 
TreibgasladekOpf e . 

Die Vorteile die durch die Erfindung erzielbar sind kOnnen 
wie folgt zusammengefasst werden : 

- es wird jegliche Underung der steifen Behfflter (Dosen) 
' verniiedenj 



- es ist keinerlei Nacharbeit des Halses (wie Beschneiden, 
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PrSgen, usw.) des flexiblen Beutels nOtigj 

- die Hehrkosteoi fflx> GummiBtopfen tmd dessen Elnsatz entfallenj 

- es sind keine Spezialfalzmaschinen fUr den Ventiltrager 
nOtig und ebenso ent fallen die Spezialvorrichtungen- ftl* 
die Treibgaseinfflhrimg.; 

- keine Dichtungsproblemej 

~ kein Kontakt zwischen zu konditionierendem und zu 

versprtlhendem Produkfc und Ventiltrflger, wodurch auche solche 
Frodukte konditioniert und versprflht vrerden kOnnen^ die 
den Ventiltrfiger chemisch angreifen ifUrden; 

- erhOhte Produktionsleistung; 

- geringere Produktionskostenj 

- der Einsatz dieser Zweikammerdruckdosen ist auf einem 
weitgehenderen Gebiet mUglich; 

- ftlr diese Zweikanutierdruckdosen ist eine konkrete Sicherheit 
gegeben; 

- es besteht die MBglichkeit Laborprflfungen durohzufflhren, 
um die Einbaukosten herabzusetzen. 

In der Zeichnimg sind einige Ausffthrungsbeispiele der Erfindung 
schema tisch mit weiteren erfindungsgemSssen Einzelheiten 
dargestellt . Es zeigen : ' 



Figuren Ij, 2, 3 iind 4 nur schematisch den radialen 
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Expaiisionseingriff durch eine gleitende Einspannung 

der tHlndung des flexiblen Beutels mit einem ZwischenkBrper, 

der das herkOmmliche Ausgabeventil sowie ein 

Rtlckschlagventil trHgfcj in dies en und weiteren Figuren 

ist in der zur Symmetrieachse linken HSlfte die 

Ausgangsstellung und in der rechten HHlfte die Endlage 

dargestellt. 

Fig, S sine weniger schematische Darstellung wobei ein steifer 
Behaiter mit 20 mm MHndung vorgesehen ist; in dieser 
Figur ist im Schnitt das Rttckschlagventil gezeigt « 

Fig. 6 eine andere weniger schematische Darstellung einer 
Zweikammerdruckdose,. wobei der steife BehHlter eine 
20 mm MHndung hat. Das Rttckschlagventil ist im 
Schnitt dargestellt und mit einem an sioh bekannten 
Dosieventil verseh«i. 

Figuren 7, 8, 9 und 10, wie Fig. 6, das Ausgabeventil das 
mit einem Sperr-Hilf sventil kombiniert ist, un mit 
dem Ausgabeventil nach einem Alternativprogramm 
Sperre-Durchfluss zusammenarbeitet , wobei der Durchfluss 
dann stattfindet wenn der Ventilschaft des Ausgabeventils 
eingedrttiokt wirdj in diesen Figuren ist zusStzlich 
eine Reihe verschiedener Rflckschlagventile gezeigt. 

Fig. 11 nur den oberen Teil einer luftverdichteten Zweikaamner- 
druckdose, urn das mit dem Sperr-Hilf sveirfcil kombinierte 
Ausgabeventil zu zeigenj in diesen Figuren ist der 
Betatigungsknopf in durch Druck betKtigter Stellung 
dargestellt; 



609828/0384 



- 7 - 

25-53571 

Fig.:12 eine erste Ausftthrungsform des Palz- iind Treibgasfttll- 
kopfes fttp eine luftverdichtete Zweikammerdose. 

Fig, 13 ein Detail der Fig. 12 ifli vergrOssertera Masstab, 

wobei das Ausgabeventil in geOffneter (eingedrttckter) 
Stellung und das Sperr-Hilfsventil, das mit dem 
Ausgabeventil zusammenarbeitet, in Sperrstellung 
dargestellt ist . 

Fig, 14 eine Darstellxmg nach Fig, 12, des Falz-imd 

Treibgasfllllkopfes nach einer zweiten Ausfflhrtmgsformj 
die Symmetrieachse begreiizt zwei KtJpf e die 
sich in einem Detail unterscheiden. 

Fig, IS ein Detail nach Fig. 14 im vergrOssfertem Masstab, 

Fig, 16 eine Ansicht im auseinandergenommenen Zustand der 
Ausfflhrung nach Fig, 12, 

Fig. 17 eine Ansicht im auseinandergenommenen Zustand nach 
Fig. 14. 

Figuren 18 und 19 schematisch das Prinzip des erfindungsgemHssen 
Verfahretts nach zwei Ausftlhrungsformen. 

Tim besser das erfinderische Verfahren zu verstehen 
ist die folgende Berschreibung in den f olgenden Abschnitten 
verteilt. 

I . i Flexible Beutel und deren gleitende Einspannverbindung mit 

dem. das Ausgabeventil tragenden ZwischenkOrper, 

II : Luftverdichtungsverfahren der Zweikammerdosen, 
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III : Ausgab event ile iind Sperr-Hilf sventile in zusammenafbeit 

nach einem .Wecliself olgeprogramm Diirchf luss-Sperre . 

IV : Rflckschlagventile 

V : Falz-TreibgasladekOpfe 



I ! FLEXIBLE BEUTEL UND DEREN GLEITENDE EINSPAMVERBXNDUNG 
MT DEM DAS AUSGABEVENTIL IRAGENDEN ZWISCHENKSrPER 
Der steife BehHlter CR ist fast mit dem VentiltrSger • N durch 
Falzen an einem noch zu besohreibenden Eingriff«-kopf (Fig. 12, 
13, 14, 15, 16, 17, 18, 19) verbunden. 

Das Ausgabeventil VE ist in einem besonderen ZwischenkOrper CI 
einsetzbar tind der Dom DU des VentiltrHgers ist am Zwischen- 
kOrper, CI (Fig, 6-9-10) Oder am tlblichen GehBuse EC (Fig.. 12, 
13,16,17) des Ventils -VE anfalzbar. Der ZwischenkOrper CI 
erftlllt im wesentlichen die Aufgabe sich diohtend, fest und 
dauerhaft am flexiblen Beutel CF anzuschliessen (verrauffen) 
xmd hierzu ist eine "gleitehde" Einspannkupplung vorgesehen, 
die durch die elastische Radial- Verformbarkeit (Dehnbarkeit> 
des Randes BE der f^Unduhg BO des Beutels CF ermOglicht wird, 
wobei der erwHhnte Mndungsraiid formschlflssig mit der anliegenden 
InnenflHche des ZwischenkOrpers" CI zusammenarbeitet. 

■GemHss den Ausftlhrungen.naoh den Figuren 1 bis 6, ist der flexible 
Beutel CF mit einem Ansatz bzw. hohlen Radialmilndung F6 
kegelstumpffOrmiger Kontur ausgebildet, die am gewOlbten Rand 
des steifen BehHlters einen Auflagebund bildet} andererseits 
ist der ZvdschenkOrper CI mit einem sioh konisoh verjUngendem 
Teil SE ausgebildet, der sich in einer kreisrunden Rille PS 
fortsetzt, die formschltlssig mit der Profil der Mllndung BO des 
flexiblen Beutels CF zusammenarbeitet. SE stellt ebenfalls 
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die koniscshe Aufnahraefiache des ZwischenkOrpers dar. 

Die Erfindung nacht sich die elastische radiale Verformbarket 
(Dehnbarkeit^ der I'iHndung BO des flexiblen Beutels zu Nutze. 
In der AusftUirimg nach Fig. 4 ist die I'Klndung BO blasgepresst 
mit einem ProfiL BB, das praktisch formschlilssig zu einem 
zylinderfOrmigen leer en Raum CQ ausgebildefa und mit einem 
unters'chnittenen Teil MP versehen ist, der in den genannten 
leeren Raum CQ des Aussenmantels vorspringt.. Es wird ebenfalls 
die radiale ElastizitSt der ^HIndung des flexiblen Beutels in 
Zusammenarbeit mit der radialen Elastizitat (Schrumpfbarkeit) 
des Aussenmantels MA ausgenlltzt, um eine gleitende Einspannverbin- 
dung doppelter Dichtung zu erzielen. Es ist darauf hinzuweisen, 
dass auf alle FHlle der Druck des Treibgases, das in dem duroh 
den Beutel und den steifen BehSlter begrenzten leeren Raum 
vorhanden ist, mit der gleitenden Einspannverbindung so 
zusammenarbeitet, dass eine bessere Abdichtung der Verbindung 
gesichert ist , 

Tn der Ausftlhrung nach Fig. 17 (unterer Teil) ist die Anordnung 
im wesentlichen die gleiche wie in Fig, 4, jedooh weist der 
flexible Beutel keinen Ansatz (PG) mit Bundfunkfcion auf, sondern 
stiltzt sich am Boden des steifen Behfllters CR ab . In dieser 
Ausf ahrungsf orm weist der flexible Beutel eine genflgende 
Achsialsteifheit auf, die durch am Beutel blasgepresste fiuer- 
rippen CT, gegeben ist. Selbstverstfindlich bleibt ein 
Leeraum IN frei, der in bekannter Weise die im Beutel enthaltene 
JtLschung durch das Treibgas zusammenzupressen ermOglicht. 

II ; LUFTVERDICHTUNGSVERFAHREN DER ZWEIKAMMERDOSEN 

Aus den Figuren 18 und 19 sind zwei Luftverdichtungsverfahren, 
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d.h. zur Fltllung dea Leerraumes IN mit Treibgas, ersichtlich. 
Die Eingriff-Tind iiflllkOpf e werden. noch eingehender spHter 
beschriebeii. Es ist davon auszugehen, dass die schwarz 
gezeichneten Teile dem Sperrzustand entsprechen j die Teile 
links in den beiden Figuren zeigen die Luftverdichtungs- 
TreibgaseinftQirstufe, wHhrend die Teile rechts die Ruhestellung 
zeigen, MLt US ist ein Rflckschla^bzw. Einwegeventil 
bezeichnet, jd.h, ein Ventil das den Durchgang des Treibgases 
nur zum leeren Raum IN zulHsst und nicht in entgegengesetzter 
Richtung. Der Luftverdichtungskopf TA (Fig. 18) weist 
an sich bekannter Weise ein Einlassventil W auf, das 
unter dem Dinick einer starken Feder MO (Fig. 16) steht, deren 
Kraft viel grosser ist als die der Feder MM des Ausgabe- 
Ventils VE' (Figuren 8,9,10*1) • "I^as Ventil VE (Fig. 18) 
arbeitet mit einem Sperrhilf sventil LL zusammen und zwar 
ist bei "offener" Stellung des Ausgabeventils VE das 
Hilf sventil in "geschlossener*' Stellung (d.h. der Durchfluss 
durch die Bohrung 00 die in den f lexiblen Beutel mflndet ist 
auf diese Weise gesperrt), und umgekehz>tj gemBss einem 
automatischen Stellungswechsel. Wird der Kopf TA nach 
unten gedrttckt erfdlgt nach das Falzen dea VentiltrSgers 
FN ein Stellungswechsel (Umschaltung) der Ventile VE und 
LL, d.h. das Ventil VE geht in "Off enstellung" und das 
Hilfsventil LL in "Schliesstellung", wodurch beim 8ffnen 
des RtlckschlagVentils UN unter dem Druck des Treibgases dieses 
innerhalb .de^ Leerraumes IN strOmen kann. Sobald der Kopf 
TA nach qben verschoben wird, schliesst das Eingangaventil 
W "selbsttatig in an sich bekannter Weise, das Ventil VE 
schliesst automatisch, das Hilfsventil LL offnet selbsttHtig, 
dem erwHhnten Wechsel folgend. Das im AusgabeventilkOrper 
befindliche . Treibgas wird automatisch nach Aussen 
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abgegeben und hat somit keinerlei MOglichkeit die fltlssige 
Mischimg FL- zu verunreinigen, wie noch im folgenden 
eingehender zu ersehen sein wird. 

Bei der Ausbildung des Falz-Fullkopf es TT nach Fig. 19 ist 

der Aufbau etwas anders, derm das Rttckschlagventil UN arbeitet 

mit einer Bohrung FO zusaninien, die im Dom DU ausgebildet 

ist, bzw. mit einer Bohrung FX im Ventiltrfiger (siehe Figuren 

14, 16, 17). Bei dieser Ausftlhrung wird das Treibgas 

durch die Bohrung FO (FX) eingeftlhrt und der Dom durch edLn 

glookenfOrmiges Bauteil TX geschlossen (Fig. 14)* Es 

besteht f«r das konditionieirte Produkt keinerlei Verunreinigungs- 

gefahr, deiin das Ausgabeventil VE wird bei dieser Aus- 

ft[hi?ungsf orm bei der Luftverdichtimgsstuf e nicht geOf f net . 

Ill ; ATTSGABEVENTILE UND SPERR'^HILFSVENTILE IN ZUSAMMEN-^ 
ARBEIT NACH EINEM^WECHSEUOLGEPROGRAMM DURCHFLUSS-^SPERRE. 
Das llbliche Ausgabeventil VE besteht in bekannter Weise 
aus einem becherfOrmigen GehHuse EC in welchem eine 
Rtlckzugfeder MM eingebaut ist, wobei der erwahnte becherfOrmige 
Ventilgehfluse am Dom DU nach Einsetzen eines an sich 
bekannten Ring-Dichtung GZ (Figuren 7^8) angefalzt ist. 
Der Ventilschaft ST, durch die Feder MM polarisiert, weist 
den Achsialdurchgang FP sowie die QuerOffnung FT auf; dureh 
eine entgegen der Feder sipannung 14M auf den Schaft wirkende 
Achsialkraft wird somit eine Verbindung zum Inner en des steifen 
Behaiter^ geschaffen* Das zuletzt beschriebene Ausgabeventil VE 
ist flblicher Weise aufgebaut. 

GemHss einem Merkmal der Erfindung arbeitet das Ausgabeventil . 
VE nach einer Weohselprogram Durchfluss-Sperre mit einm 
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Sperrhilf sventil LL zusamiaen, das aus einer konische 
Ve5"lHngerung PP des Ventilsohftes ST besteht (siehe Fig. 
7). Die Veriangerung arbeitet mit einer am Boden des 
becherfOmig profilierten Gehattses BC eingesetzten Dichtung 
QG zusammen. Die Anordnung ist so getroffen, dass sobald 
der Schaft ST ganz eingedrtlckt wird, einerseits das 
Ausgabeventil VE geOffnet und andererseits das Hilfsventil 
LL geschlossen wird und so die Verbindung zwischen der 
Axialleitung 00 des GehHuses und Innenraum des f lexiblen 
Beutels gesperrt wird. 

In der Ausftihrung nach Figur 8 besteht das Hilfsventil LL 
aus einem Flansch N6 der mit einer kreisrunden Innenschulterung 
RT des becherfOrmig profilierten Ventilgehflses BC 
zusaimmenarbeitet . 

Die Ausffthrung nach Fig. 9 unterscheidet sich von derjenigen 
nach Figur 7 dadui?ch, dass die achslale Verlflngerung des 
Schaftes ST mit einera Gummistopsel QC, der am Yentilschaft 
befestigt ist, zusammenarbeitet . 

In der Ausftthrung nach Figur • 10, arbeitet der Flansch NG 
des Ventilschaftes mit einem verjUngten Teil TA des 
Ventilgehfluses BC zusammen, welcher elastisch verformbar 
ist und dadurch eine genilgende Abdichtung gewHhrleistet . 

IV I rIjckschlagventile 

In der Ausftthrung nach Figur 7 besteht das Rtlckschlagventil 
UN aus einem elastisch verformbaren Mantel MD, der ein 
Bestandteil des Zwisohenkflrpers CI ist. 

In der Ausftthrung gemSss Figur 11 gehOrt der "Mantel" MD 
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(im linken Teil) zum ZwischenkOrper CI, wflhrend er im rechten 
Teil aus einer separaten MantelEOrmigen Dichtung M besteht, 
deren unterer Rand zwischen dem ZwischenkOrper CI uiid dem 
VentilgehSuse BC eingespannt ist. 

In der Ausfllhrung hach Figin- B und 9> arbeitet die an sioh 
bekannte Ringdichtung GZ des Anggabeventils VE als Rttckschlagven- 
til, denn die Dichtvuag selbst ir^)- unter dem starken Druck 
des Treibgases wHhrend deseen ' ■ • flhrung so achsial verformbar, 
dass das Gas im leeren Raum IM • ' eine Reihe radial im 
Zwischenkerper CI formgepressi lUllen CC eindgringen kann. 
Die beiden AusffUirungen nacsh Figur 8 und 9 unterstdieiden sich 
dadurch; dass dei' becherf Hrmig ausgebildete Ventilgehfluse . 
EC (Figur 9) ein Bestandteil des Zwischenkttrpers CI ist. 

Nach Ausfilhrung gemSss Figur 10 weist die Dichtung GZ keine 
Achsialver^ormbarkeit auf, wie in den Figuren 9 und 10, und 
sie wird frei (schwebend) sobald der Ventilschaft ganz eingedrtlckt 
wird, denn der verjtlngfce Teil RA des becherfOrmig ausgebildeten 
VentilgehSuses EC ist wflhrend der luftverdichtenden Phase 
achsial verformbar (sehe (Ceile reohts der Fig. lo) . Der 
vergttn&fce Teil RA sorgt ftlr den Abschluss der Dichtung GZ 
(sehe Teile links der Fig. 10). Auf diese Weise kann das 
Xreibgas iSngs der genannten Rillen CC durchstrOmen . 

In der Ausftthrvmg nach Figur 14, 15 und 17 (Teile links), 
dient als Rtlchschlagventil die Dichtung GZ des Ausgabeventils 
VB, um die im Dom DU fflr die Treibgaszufuhr angebraohte Bohrung 
FO zu verschliessen . 

In der Ausfllhrung nach Figur 14^ 15, 17 (Teile rechts), ist 
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zur Ausbildung des Rttckschlagrventils UN eine Bohrung FX 
in der seitliche FlHche des Mantels des Ventii-fcrHgers FN 
angebracht und zusHtzlioh eine besoiidere Dichtung 6U 
vorgesehen^ die zwischen dem ZvrischenkOrper CI und dem 
AusgabeventilgehHuse BC liegt. 

GemHss Ausfflhrung nach Figur 5 und Figur 6, ist zur 
Ausbildxing des Rllckschlagventils UN ein Dichtring 
GG vorgesehen, woven ein htllsenfOrmiger Teil zwischen 
VentiltrSger FN und BOrdelrand des stelfen BehHlters 
eingespannt ist. 

V ; falz-tkeibgasiadekQpfe 

Ein Falz-Fflllkopf TA, um das Gas in den leeren Raum IN 
einftlhren zu kOnnen, ist in den Figuren 17 # 14 und 15 
dargestellt und wird nur bezttglich der Telle beschrieben, 
die zur Du]?chftlhrung des erfindungsgemassen Verfahrens dienen. 

Der Einspf itzimga&olben PI weist eine achsiale VerlHngerung 
PL auf , die das Einlassventil W mit einer Dichtung GW 
bildet, tind kann eine vertikale Wechselbewegung in einem 
zylinderfOrmigen Hohlteil CL erfahren, der zwangslHufig und 
vertikal oben und unten gesteuert wird. Zwischen Ftillkopf 
TA und Falz-kopf TG (letzterer ISngs des Kopfes TA verschiebbar 
eingebaut), ist im komprimierten Zustand eine starke Peder 
JIR eingebaut.. Diese Feder MR hat die Aufgabe als 
Zwischenschubmittel fttr den Falz T6 zu dienen. Der Kolben 
PI weist eiiie zylinderfUrmige Innen-Hohlbuchse HB auf, die 
mit der Achsialbohrung HA des Kolbens fiber Radial-und 
Lflngsrillen HC, die aus der Buchse selbst herausgearbeitet sind, 
in Verbindu^g. steht. Der Kolben weist an seinem Ende eine 
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innere Dichtung QO auf , um eine einwandf rei© Abdichtung 
zu erzielen, wie noch zu erlHutert sein wird. 



Wahrend des Einfflllvorganges wird das Ventil VE dichtend 
abgeschlossen (siehe Dichtungen QO-QM), wobei der Ventil- 
trHger des Ausgabeventils VE bereits eingefalzt wurdej 
sob aid das Rflckschlagventil UN Off net, ist es mtJglich 
Treibgas einzuftihren. Der Dichtungsring QO und die Buchse 
HB begrenzen die Dichtungskammer II f«r die Treibgaseinfuhr. 
Der rechte Teil der Figuren 14 und 15 unterscheidet sich 
vom linken Teil dadurch, dass ein weiterer Dichtungsring fiM 
zur Zusammenarbeit mit dem seit lichen FlHche des Ventil- 
trSgers "des Ausgabeventils VE vorgesehen ist , In diesem 
Fall erfolgt die Gaseinfuhr liber die Bohrung FX des Ventil'- 
trBgeris. 

Der Fttllkopf TI gemHss Ausfflhiamg nach Figur 12, 13 und 16, 
unterscheidet sich dadurch vom bereits beschriebenen Kopf TT, 
dass das Ausgabeventil beim Verschieben des Pttllkopfes nach 
unten betHtigb d.h. geBffnet wird.. Ein schwebender Kolben 
PF ist der elastischen Polarisation einer durch den Kolben 
PI komprimierten Schraubenf eder MJ ausgesetzt. Die Einflthrung 
des Treibgases erfolgt durch das Ausgabeventil VE (of fen) 
und das Rttckschlagventil TOST,' 

Wie aus Figur 12 hervorgeht, weist der zylihderfttrmige 
Hohlteil CL, IHngs welchem der Kolben PI eine Wechselbewegung 
erfShrt, eine QuerOffnung FF auf , die beim Verschieben 
nach oben des Eindruckkopf es (Fig. 16) und vor Freigabe des 
Ausgabeventilschaftes, also bevor das Ausgabeventil VE 
in seine Schliesstellung zurttckkehrt frei^elegt wirdj auf 
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diese Weise gelan^ das rest liohe Treibgas nach aussen zur 
Versprtlhung, Demnach ist eine Verunreinigung des 
konditionierten Produktes durch das Treibgas ausgeschlosseh. 

Die Betriebsweise des Kopfes gemHss Figur 12, 13 und 16 
(sehe auch Fig. 18) ist wie folgt. 

WHhrend dem bereits bekahhten Falzvorgang (Eingriffvorgang) 
des VentiltrSgers FN des Ausgab event ils, vri.rd der schwebende 
Kolben PI gegen den Dom DU des Ausgabeventiltrflgers gepresst 
und gleichzeitig das Sperrhilf sventil von Offen-auf 
Schliesstellung "umgeschaltet". Demnach wird das 
Ausgabeventil VE "of fen" und das Sperrhilf sventil (LL)"geschlossen 
sein. Wird der Luftverdichtungskopf IT ganz nach unten 
eingedrttckt, ffthrt der Kolben PI eine Relativbewegtmg zur 
Dichtung GW aus, wobei das Einlassventil W geOffnet wird 
und die Treibgaszufuhr stattfinden kann. Am Ende des 
Einftthrvorganges wird sich zuerst automatisch das 
Sperrhilfsventil schliessen und das restliche Trei-bgas somit 
keine MOglichkeit haben in das Innere des flexiblen Beutels 
CP einzudringen. In der Tat ist die Feder MJ stttrker als die 
Feder MM des Ausgab event ils VE und es wird daher nur zuletzt 
eine Off enstellung des Ausgabeventils VE erreioht werden. 

Das Versprtthen des Restgases erfolgfc fiber die Bohrung FT, 
gerade wenn der Kolben PI die im Hohlzylinder GL (slehe 
Fig. 3,6) angebrachte Bohrung FF freigibt. : ' 
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Verfahren zur Luftverdichtung der ZweikainmerdruckbpliH3 i m* 
mit flexiblem Innenbeutel aus Kunststoff ist daciurch 
gekenrizeichnet, dass ein Zwischenkttrper, der dns Ausjs.ihfvr'nl :i I 
trSgt, dichtend und automatiscli an der I'Wndung des flpxibjcn 
Beutels ttber eine gleitende Einspannverbindimg angeschlortRfin 
ist, der VentiltrHger dann durch Falzen am gewOlbten Rand 
des steifen BehSlters angebracht wird, wobei am erwUhnl en 
ZwisclionkOrper der Hals des flexiblen lleutels angeachilosfson 
wird unci schliesslich das Trcibgas ttbei- einen LadekopC, wi.e 
«b3 .1<jli, in don Iceron Raim zwrLschon dcm stoil'en nohHll or mul 
des IM.oxlblon lidutela durch oin liinwege' Rttckschlagveniii.L'-cl.is 
(jjiio Ho:Ll)HtHiHnclifie Minhcit biltlct nml den Treil)gas:',unn«M • 
ntii" tl.uin zuilllRst, wonn die Verbindung /.wxHohon AiiHgabfJVonl. M 
und :i:Tinnnruum dos BouUoIh gesporrb ist, oing«l:»hi'l. wifd. 
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2* Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichn«t, 
dass das Mundstflck des flexiblen Beutels an 
der MHndung des steifen BehHlters angelegen ist, nach 
innen in den steifen BehSlter mitgenoramen xuid dicht 
mit dem Zwiachenkdrper eingespannt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass der flexible Beutel zentriert am Boden des steifen 
BehHlters aufliegt und mit dem das Ausgabeventil 
tragenden ZwischenkOrper beim Verschieben nach unten 

-des Eindruck-Fttllkopfes verbunden wird, wobei die 
entsprecfaend erhOhte Achsialsteifigkeit des flexiblen . 
Beutels ausnfltzt irird. 

4. ' Luftverdichtete Zweikamiaerdosen, gemSss Verfahren nach 

einem. oder mehrere der Ansprllche 1 bis 3 zusammengebaut f , 
dadurch giskennzeichnet, dass das llbliohes Ausgabeventil 
ein Teil des mit dem flexibleai Beutel zu verbindenden 
ZwischenkOrpers bildet und mit einem Sperr-Hilf sventil 
zusammenarbeitet, wobei das erwShnte Ausgabeventil und 
^ das erwHhnte Sperr-Hilf sventil sich in Schliess-und Of f en- 
stellung abwechseln, gemHss einem Alternativprogramm 
Sperre-Durohf luss, und f emer durch ein RUcksohlagventil _ 
gekennzeichnet, das den Durchgang des Treibgasea ge- 
stattet sobald das Ausgabeventil seine Off enstellung 
erreicht hat und deinnach das Sperr-Hilf sventil sich in 
Schliesstellung befindet und umgekrfirt. 

5. Luftverdichtete BehSlter, nach einem oder mehrere der 
Ansprfiph 1 bis 3 zusammengebaut, dadurch gekennzeichnet, 
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dass . das ttbliche Ausgabeventil ein Teil des mit dem 
flexiblen Beutel zu verbindenden ZwischenkOrpers ist 
und dadurch, dass ein Rtlckschlagventil vorgt"-*-'-!! ist, 
das die Treibgaseinftlllung fiber eine im Ausgabeventil- 
trfigef Oder im Dom dieses VentiltrHgers angebrachte 
Bohrung ermOglicht, wobei das Ausgabeventil in geschlos- 
sener Stellung bleibt . 

Rttckscshlagventil zur Ausfflhrung des Verfahrens nach einem 
der Anspi*che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass es 
aus einem zylinderfOnnigen Mantel aus elastischem 14aterial 
besteht,der ein Bestandteil des erwflhnten ZwischenktJrpers 
bzw. an der Kante desselben angebracht ist, wobei dieser 
Mantel radial unter dem Druck des Treibgases so . . 

verformbar ist, dass das erwShnte Treibgas durch im 
erwHhnten ZwischenkOrper angebrachte Rillen in den leeren 
Raum zwxschen steif BehMlter und Innenbeutel einfllhrbar 
ist. 

Rttckschlagventil zur Ausffttirung des Verfahrens nach 
einem der Ansprttche 1 bis 3j dadurch gekennzeidhnet, dass 
der Schliessteil des Rttckschlagventils durch die Diohtung 
selbst des bekannten Ausgabeventils gepben ist, 

ZwischenkOrper der nach den vorhergehenden Ansprflchen mit 
dem Ausgabeventil verbunden ist imd mit den Rllckschlagventilen 
zusammenarbeitet, dadurch gekexmzeichnet, dass ein 
profilierter unterschnittener Radialansatz vorgesehen ist, 
der mit .einem formschlllssigen Teil des Mindstttckes des 
flexiblen Beutels so zusammenarbeitet, dass eine gleitende 
Einspannverbindung gewithrleistet ist. , 
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9. ZwischenkOrper der nach den vorhergehenden Ansprflchen 
1 bis 7 mit dem Ausgab event il verbunden ist und mit 
den Rflckschlagventilen zusamiaenarbeitet, dadurch 
gekennzeichnet dass er einen zylinderf Srmigen Mantel mlt 
unterschfiittenem Radialansatz aufwei'st zur 2;usammenarbeit 
mlt einan f ormschlflesigen Teil des Mundsttlckes des 
flexiblen Beutels, um auf diese Weise eine reziproke 
gleitende Einspannverbindung doppelter Dichtung zu 
gewShrleisten . 



10, Falz-und Treibgaszuftlhrkopf zur Ausfflhrung des Verfahrens 
nach einera oder mehrere der Ansprtlche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass er neben der Palzkopf einem 
glockenfttrmigen Hohlkolben zugeordnet ist, der einerseits 
nach iJberwindung einer starken Federkraft das Treibgaseinlass- 
ventil steuearb und anderseits ftlr den Dom des Ausgabe- 
ventiltragers eine Dichtungskammer bildet, um ohne 
gegenseitige physisch Einwirkung mit dem Ausgabeventil- 
schaftes eine DichtTingskammer zur Einfllhrung des Treibgases 

in -den leeren Raum zwischen flexiblen Beutel und steifem' 
. Behaiter ztt schaffen, 

11, Falz-und Trelbgaszufflhrkopf zur Ausfflhioing des Verfahrens 
nach eineiii oder mehrere der Ansprtlche 1 bis 3 , dadurch 
gek«!inzeichnet, dass er neben der Falzkopf einem 

glockenfOrmigen Hohlkolben zugeordnet ist, der einerseits 
nach ffberwindung einer starken Federkraft das 
Treibgaseinlassventil steuert und andererseits mit einem 
kleinem schwebendem Kolben zusammearbeit, vrobei eine 
Feder zwischen dem sohwebenden Kolben und dem glockenfOrmigen 
Hohlkolben eingesetzt' ist, die starker als die Feder des 
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Ausgabeventils ist, so dass der schwebende Kolben beim 
Rfloklaufen des Falz-Treibgaszuftlhrkopf es den Auspuff 
des Restgases-bevor die Ausgabeventil in die Schliesstellung 
zurackkomnrfc-erlaubt . 
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